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@ Brillenglesrandbearbeitungsmaschine 
® Brillenglasrandbearbertungsmaschine mit einer Bril- 

lenglasrialterung fur ein wenigstens einseitig gehartenes 

Rohgias und einer Bearbe'rtungsvorrichtung zum voll- 

standigen Formbearbeiten dee Rohglaeee durch einen 

Trennschnitt, zum Anbringen einer Dachfacette Oder einer 

Umfangsnut oder von Nuten zum Befestfgen eines Brj]- 

lengestells mittels Klammem oder von Bohrungen sowie 

ggf. zum Polieron der bearbeiteten Oberflachen. 
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Beschreibung radial zum Brillenglas angeordneten Fra> Oder Schleif- 

tm* e-c j v - rv ... werkzeug bestehen, das von einem eigenen Antriebsraotor 

Die Erfindung betnfft eane BriJienglftsrandbearbeimn^ bochtourig angetrieben wild 

mttdromud^^ Gegenuber- diesen bekannten BriUenglasrandbearbei- 

einer Bea^iUmgsvpmchtimg zum Formbearbeiten des 5 tungsrn^chinen liegt der Ernndung das Problem zuminde, 

Rohglases und zum Anbnngeii ewer Dactfacetre Oder einer deren Nachteile zu vermeiden end diese so zu ver&ssezn! 

SSSf f^i V ° n N"* 0 /™ B t est5 « eo dnes BriUea - « n* gerii^gem Aufwand samtfiche an einem Brillenglas 

geste^ nnitels Klammem oder von Bohrungen sowie ggf. erforderlichen Arbeitsgiinge einfacb durchfiihrbar sind, wo- 

zum Poheren der be^beiteten Oberfllchen. bei eine Verideinerung der Machine und eine geringe Ge~ 

In der deutschen Patentschrift 38 04 133 sind ein Verfah- 10 rauschentwicklung erreicht werden solL 

ren und eine Bnnchtung zur Formgebung eines Brillengl* Ausgehend von dieser J^blemstcllung wird eine Brill^n- 

ses, aasgehend von einem Rohglas beschrieben, bei denen glasbearbeitungsmaschine vorgeschlagen, die erfindungsge- 

der Bereich zwischen dem Umfang des Rohglases und dem mSB cine BriUenglashalterung fur ein wenigstens einseitii? 

Umfang des form^arbeitoteD Brillenglases dadurch ent- gehaltenes Rohglas und erne Bearbdmngsvorrichtung ziim 

fernt wird^dafi mu Htffe eines Trtnnwerkzeuges ein Trenn- 15 vollstandigen Formbearbeiten des Rohglases durch einen 

sennitt radial von Umfang des sicfa drehenden Rohglases ge- Trennschnitt, zum Anbringen einer Dachfacette nod einer 

gen den Umfang des Fertigglases, dann langs oder parallel Umfangsnut Oder von Nuten zum Befestigea eines Biillen^ 

zu diesem Umfang und anschlieSend radial zu dem Umfang ges tells mittels Klammem oder von Bohrungen sowic ggf 

des Rohglases zariick ausgefiibrt wird, wobei das zwischen zum Polieren und/oder Anfasen der bcarbdteteu Oberfla- 

zwei Halbwellen eingespannte Brillenglas mit mehreren im 20 chenaufweisL 

Abstand voneinander gelegenen radialen Trennschnittab- We Erfindung geht von der Oberiegung aos, daB.eine 

senmtten and je einem dazwischen liegenden Umfangs- Kombination von Zusaizwerkzeugen mit Qblicben Scbleif- 

tramschmtmbschnitt vcrsehen wird und im winkelmaBigen scfaeiben keine Moglicbkelt bieiel, die Brilleoglasrandbear- 

Absund von dem Trennschoittabschnitt und wahicnd des Beitungsmajschine zu verkleinem, die Geiauschenrwicklung 

Erstelkns der jeweiligen Trennschnirtabschnitte ein Nach- 25 zu vermindem und die Bearbeitimg eines Kobglases bis zum 

schbff Qber den gesamten Umfang des ausgeschoittenwi ferdgen Brillenglas zeitlich zn verktaen. DemgegenUber 

Glases erfolgt Die Radialtrennschnitt- und Umfangstrerin- fDhrt. die erfindungsgemaSe Bearbeitungsvorxichtung ein 

sebnittabschnitte kSnnen dabei mittels eines LagerstraMs vollat&ndigea Formbearbeiten des Rohglases durch einen 

ausgefuhrt werden, wahrend der Nachschliff flber den Ge- Irennscbnia durch, so dafi ein Nachscbleifen mittels einer 

samtumfang des ausgesebnittenen Glases mittels eirter tibli- 30 ttbiichen Schleifscheibe zur endgUliigen Formgebung und 

Chen, zur Achse des Rohglases achsparallekn Schleif- zum Anbringen einer Dachfaceite oder einer Umfangsnut 

SChttbe mil einem verhaltnismaSog groScn Durchmesser nicht mehr erforderlich ist, Diese Bearbeimngsvorrichtung 

durcbgeffihrt wird 3>iese Schleifscheibe ist, da nur noch ist auch geeignex, eine Dachfacette oder Nuten zum Befesti- 

vemaltnismaSig wenig Material abzutrageo ist, als Facetten- gen eines Brillengestdls mittels Klammem oder Bohrungen 

schleifscheibe ausgestahet. Demnach sind bei diesem be- 35 anzubringen sowie die bearbeifceten OberflSchen zu polie- 

kannten Verfahren eine \brrichtung zum Ausflihrwi der ra- ran. 

dialen und Umfangstrennschmtte und zusatzlicb eine Facet- \ferzugsweise isc eine CNC-Steuerung filr den Ablauf der 

tenscMeifiKhri^ ubto^ crforderlichm Reladvbewcgungen zwischen der Bearbei- 

Verfahren arbeitende Brillenglasrandbearbeirungsmaschine tungsvorrichtung und dem Rohglas vorgeseben, urn das 

entspncht daher einer ublichen Brillenglasrandbearbei- 40 vollstandige Formbearbeiten hochgenau und ohne groBe 

tungsmaschine mit nur einer Facettcnschleif scheibe, die zu- Anforderungen an die Gescbicklichkeit der Bedienungsper- 

sStzlicb eine Einrichtung zum Austfiihren der radialen son automatisch durchfuhren zu konnen. Diesc CNC-Stcuc- 

Trennschnitiabschnitte und der Umfangstrennschnittab- rung kann auch dazu dienen, die \brschubgeschwindigkedt 

schnitte erfordfirt bei der Bcarbeitung entsprechend der Umfangskontur des 

Vorteilhaft ist bei diesen Verfahren, dafi nicht der ge- AS ausgewahlten Brillenglases in Abhangigkeif vom augen- 

samte, nicht benodgte Teii des Rohglases beim Fcxmbear- blickbcben Radius und/oder der Brillenglasdicke zu veran- 

bciten zerspant werden muB, da durch das Ausfllhren der ra- dem und zwar in dem Sinne, daB der Vorschub bei groBem 

dialen IVennschninabschnitte und der UmfangstrennschniU' Radius und/oder groBer Glasdicke yerkleinert und bei klei- 

abschnitie grefiere Glasscherben vom Rohglas abgetrennt nem Radius und/oder kleiner Glasdicke vergrbfiert wird, 

werden. ... 50 ^ ^ e Bearbeitungswerkzeuge der Bearbeitungs- 

Bei einer weitaren, in der deutschen Offenlegungsschrift vorrichtung kdnnen unterschiedlich gestaltet sein. So lassen 

43 08 800 derselben Anmelderin beschriebenen Brillenglas- sich z. B. der Txennscbnitt, das Anbringen einer Kaiserta- 

randbtsartoeitungsmaschine wird das Formbearbeiten des ceue Oder von Nuten zum Bcfcsdgcn cincy BxiUengesiclli 

Rohglases» das durch zwei koaxiale Halbwellen gebalten mittels Xlammem oder von Bohrungen mittels eines Laser- 

und in Drebung versetzt wird, mitiels einer \br- und Fextig* ss strahls durchfilhren.. Zum Herstellen eines Umfangsnut ist 

schleifscheibe zum Schleifen der Brillenglaskontur und mit ein mecnanisch arbeitendes VWarkzeug jedocb besser geeig- 

einer Nut zum Schleifen einer Dachfacette durchgefuhrt, die net. 

parailelachsig zu den Halbwellen angeordnet ist und rclativ Vbrzugsweise werden als Bearbeitungswerkzeuge hoch- 

zu diesen radial und axial beweglich ist An dner Lagerung tourig laufende Praser oder entsprechend gefonnte Schleif- 

fur eine angetriebene Welle der Vor- und Fertigschleif- 60 werJ^ugeverwendet,derenMtriebcausemerLufttii^ 

scbeibe, ist ein Bearbeitungswerkzeug angeordnet, das zum einer Wasserturbine, einer kombinierten Luft- und Wasser- 

Hcrscelkn einer Rille auf dem BriUcsnglasiamfang und/oder turbine oder einem Hocbfrequenz-Elcktromotor bestehen 

zum Anfasen der Kanten des Brillenglasumfangs dient. Bei kfinnen, wobei es mSglich ist, die Bearbeitungsvorrichtung 

dieser bekannien BriUenglasiandbearbeimngsmaschine ist mit einen Werkzeug zum vollstancSgen Formbearbeiten par- 

somit ein Zusatzwerkzeug vorhanden, das ausschlieBlich 65 aDel zur Rohglas achse und wenigstens einem weiieren 

dazu diem, eine Rille auf dem Brillenglasumfang herzustel- Werkzeug zum Durchfuhren der weiteren Bearbeirungs- 

len oder die Kan ten des BriUenglasumfangs anzufasen. Die- schriite zu verseben, 

r»es Zusatzwerkzeug kann aus cincin mit seiner Drohachse Jkvorzugterweisc wcisi die Bcarbei tungsvorrichtung je- 
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doch nur ein Werkzeug zum Durchftibren skmtlicher Bear- 
beitungsschritte auf, 

Eine besondars vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ergibi sich, wenn ein Fmgerrraser oder cin cntspre* 
chend gefomues ScMeifwerkzeug mit seinem hochtourigen 5 
Antrieb relativ zurRohglasacnse radial und axial versteHbar 
sowie wmkeleinstellbar an einem Tragex angeordnet ist 
Wenn dann die Halterung ftir das Rohglas als drehbare 
Welle ausgebildet ist und sich der FingerMser oder das ent- 
sprechend gefonnte Schlcifwerkzeug mix seinem Antrieb to 
zwischen einer Stellung parallelachsig zur Rohglasachse 
und einer Stellung senkrecht zur Robglasachse io unter- 
schiedlichen Winkeln einstellen lSBt, lassen sich samtHche 
Bearbeimngsschritte mit nur einem Werkzeug schnell und 
mit geringem Aufwand durchfuhren, 15 

Da ein Schnellaufender Antriebsrnotor, wenn ex als Luft- 
turbine, als Wasserturbine, als kombinierte Loft- und Was- 
serturbine oder als Hochfrequenz-Elektromotor ausgestaltet 
ist, nur ein sehr geringes Volumen auf weist und die Bearbei- 
tungskrafte am Werkstuck niedrig sind, sind nur geringe 20 
Einspauokrafte fiir das Robglas erforderlich, so daB es genii- 
gen kann, das Rohglas an einem Sauger an der Haltewellc 
durch Vakuumeinseitig zu halten, wodurch dexBauaufwand 
und der Raurnbedarf der Bnllenglasrandbearbeirungsma- 
schine erheblich verringert wcrden. Hochtourig laufende 25 
Bearbeitungswerkzeuge weisen eine geringe Gerauscbeni- 
wicklung bei der Bearbeitung auf and sind aufgrund ihrer 
geringen Abxntssungen gut zu kapseln. 

Bel der erwahnien Ausfiihrungsform mit nur einem als 
Fingerfiraser ausgebilderen Bearbeiturjgswerk2eug oder ei- 30 
nem entsprechend geformten Schle-ifwerkzeug wird das Bo- 
arbeitungswerkzeug zum Fcraibearbeiten des Rohglases zu- 
nachst parallel zurDrebachse des Rohglases angeordnet und 
bewegt sich enrsprecheod der in die CNC-Steuerung einge- 
gebenen Form des herzusteHenden Brillenglases radial be- 35 
ztigUch der Drehachse des Rohglases und zusatzlich axial 
um der Raumkurve des zu bearbeitenden Brillenglases zu 
folgen. Danach wind der Tr&ger fur das Bearbeitungswerk- 
zeug aus der achsparallelen Stellung in eine radial gerichtete 
SteUung gedreht, inn eine Dachfacette, eine Umfangsnut 40 
oder Nuien zum Befestigen eines BriUengestells mitiels 
Klammem anzubringen. 

Werden Bohrungen im formbearbeiteteq Brillenglas ge- 
fordert, karm das Bearbeitiingswerkzeag auoh als Bohrer 
venvendet werden, 45 

GemSB einer anderen Ausfuhrungsform des Bearbei- 
tungswerkzeugs kann dieses als kombinicrresBearbeitungs- 
werkzeug ausgebildet sein und ^yeist einec im wesentiichen 
iylindrischen Bereicb zutn vollstiindigen Ponnbeaibeiten 
des Rohglases durch fcinen TrennschniE, zum Anbringen 50 
von Nuten zum Befestigen eines BriUengestells mitiels 
KDammenti oder von Bohrungen auf, Des weiteren ist axial 
versetzc ein koaxiales iJciieitelteil zum Anbringen einer 
Dachfacette vorgesehen sowie schlicSlich noch ein eben- 
falls axial versetztes scheibenformiges Teil zum Anbringen S5 
einer Umfangsnut. IKeses kombiniertft Bearbeitungswerk- 
zeog braucht mil seinem an einem TVager angeordneteo An- 
trieb reiativ zur Rohglasachse nur radial und axial versteU- 
bar zur sein, braucht jedoch nicht wmkeleinstellbar zu sein. 

Vorzugsweise lauft der Antrieb far den Fraser oder das 60 
Schleifwerkzeug mit einer Drehzahl von 60.000 bis 360,000 
min" 1 um, so dafi die Bearbeitungsgera' usche im unhorbaren 
Ultrasch&llbereich liegen. 

Die Brfindung wird nachstehend anhand zweier, in der 
Zedconung gezeigter Aasfuhrungsbeispiele des nShertn er- 65 
lautert In der Zeichnung zeigen: 

Fig, 1 cine schematise^ DraufsichL einer erfindangsge- 
miifScn Brillenglasrandbearbeitmigsmasthinc mil cincr 
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achsparailel zur Rohglasachse, radial dazu und winkelein- 
stellbaien Bearbeitungsvonichtung, 

Fig. 2 eine Ansicht eines Rohglases wShrend des Formbe- 
arbeitens, 

Kg. 3 und 4 das Anbringen einer Dachfacene, 

5lg- 5 das Anbringen einer Umfangsnut und 

Fig. 6 ein kombiniertes Bearbcitungswerkzeug &n einem 

radial und axial beweglichen, jedoch nicht wmkeleinsielLba- 

ren Trager. 

Von einer BriUenghsrandbearb^tungsmaschint ist sche- 
matiscli eine Grundplatte 1 dargestellt, auf der , ein Lager- 
bock 2 mit einem nicht dargestellten Drehantrieb for eine im 
Lagerbock 2 gelagerte Briiienglashaltewelle 3 angeordnet 
isL Ein im wesentiichen kreisfbrrrnges Rohglas 13 isz mdttels 
eines Saugers 4 an der BriUeDglashaiteweUc 3 befestigt. Zu 
diesem Zweck ist die Briiienglashaltewelle 3 hohl ausgebil- 
det und dber einen Unterdruckschlauch 15 mit einer Vaku- 
ompumpe 16 verbunden, 

An der Grundplatte 1 sind Fuhrungen 6 fur einen Schlit- 
ten 7 angeordnet, der sich auf den Fuhrungen 6 parallel zur 
Achse 14 des Rohglases 13 und der Briiienglashaltewelle 3 
verschieben laBu Dieser Schlitten 7 ist eb&nfalls cut FHhrun- 
gen S versehen, die senkrecht zu den Fuhrungen 6 angeord- 
net sind. Auf diesen Fuhrungen gleitet ein Schlitten 9, der 
einen Trager 10 mit einem im einzelnen nicht dargestellten 
Drehantrieb fUr eine darin gelagerte Spindel U halt, Dieser 
Trtiger 10 ist um eine senkrechte Achse 29 winkeleinstell- 
bar. 

An der Spindel 11 ist ein FIngerfraser oder ein entspre- 
chend geformter Schleifstift 12 angeordnet 

Mitiels einer CNC-Steuerung 17. die mit dem Drehan- 
trieb fur die Briiienglashaltewelle 3, einem nicht dargestell- 
ten Verschiebeantrieb fur den Schlitten 7 einem weiteren 
cbcnfalls nicht dargestellten Verschiebeantrieb fur den 
Schlitten 9, dem nicht dargestellten Wlnk&lversteUancrieb 
fUr den Tracer 10 und mit der Vakuumpoxnpe 1<5 verbunden 
ist, lassen sich samtliche Bewegungen des Bearbeitungs- 
wtrkzeuges 12 zumFormbearbeiten des Rohglases 13 1 zum 
Anbringen einer Dachfacette 18» 20 odar einer Umfangsnut 
25 oder zum Anbringen von Nuten zum Befestigen eines 
BriUengestells mittels Klammern oder von Bohrongea im 
Brillenglas steuern. 

Um in einem ersten Bearbeitungsschritt das Formbearbei- 
ten des Rohglases 13 durchzuftthren, wird t wit aus Fig. 2 er- 
sichtlich, der Fmgerfraser im Falle eines Kunststoffglases 
oder der Schleifstift 12 im Falle eines Silikatglases zunSchst 
aus der in Fig. 1 dargestellten Stellung gegen den Umfang 
des Rohglases 13 und radial bis zum Erreichen der ge~ 
wunschten Brillenglaskontur in Richtucg der Rohglasachse 
14 bewegt. Hierbei drebt sich das Rohglas zunachst noch 
nicht, bis der dem formzubearbeitenden Brillenglas 22 ent- 
sprechende Radialabstand crreichi ist. Nunmehr wird das 
Rohglas 13 in langsame Drehung versetzt, so daS durch den 
FulgerMser oder durch den Schleif suit 12 ein Trennschnitt 
23 enijang der Umfangskonrur des gewurjschten fonrizube- 
arbeiienden Brillenglases 22 durchgefuhrt wird, Erwa dia- 
metral gegentiberliegend zum ersten radialen Trennschnitt 
wird der Kngerfraser oder der Schleifstift 12 wieder radial 
nach aufien gefUhrt, so daB eine Scherbe 24 abftllt Danach 
wird der FingerfrSSer oder Schleifstift 12 wieder radial zur. 
Brillenglaskoncur zurfickgefuhrt und der Irennschnitt ent- 
lang der gewiinschten Umfangskonrur fortgesetzt, so daB 
nach einer vollen Umdrehung des Rohglases 13 bei Errei- 
chen des ersien radialen IVennscbnitts eine weitere Scherbe 
24abfallt t 

Zum Anbringen einer Dachfacette wird der Schlitten 9 ra- 
dial nach auJ5cn gefahren und der TYager 10, wie in Fig, 3 
dargesteliu in eine Winkcliage g^brachu dio dem Winkel ©i- 
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ner ersten Seite 18 einer Dachfacette entsprichu Nunmehi 
werden der Schlitten 9 mit dem Imager entsprechend der 
Umfangskontur des fonnbearbeiieten Brillenglases 22 ra- 
dial und der Schliaen 7 entsprechend der Umfangskontur 
der ersten Seite 18 der Dachfacette axial verfaiutn und da- 5 
bei ein zylindrischer Bereich 19 auf dem Umfang des form- 
bearbeiteten Brillengiases 2 und der erste Teil lg der Dach- 
facette erzeugt, Zum Erzeugen der zweiten Seite 20 der 
Dachfacette und des entsprechenden zyh'ndrischen Bcrcichs 
21 wild der Schlitten 9 mit dem Irager 10 in die in Fig, 4 10 
dargestellte Stellung gebr&cbt und der Bearbeitungsvorgang 
ved&uft, wie milBezug auf die Fig. 3 beschrieben, in umge- 
kehrter Axialrichtung. 

. In der in den Fig. 3 und 4 ge2eigten Stellung l&Bt sich der 
Hngerfra^rbzw,derScMeifsrift^ 15 
fiuSeie Umfangskante der zylindrischen Bereiche 19, 21 an- 
zufasen, urn erne dart auftretendfl Scharfkaniigkeit zu besei- 
tLgen. 

In Fig. 5 ist dargesteilt, wic sich mittels desselben Finger- 
frasers oder Schledfstifts 12 in einer Stellung genau senk- 20 
recht KUr Drehacbse 14 des Rohglases eine Umfangsnut 25 
im formgeschliffenen Brillenglas 22 erzeugen laBt, 

Samtliche beschriebeneo Arbeitsschritte fassen sich aucb 
rnittels eines kombinierten Beaibeitungswerkzeugs durch- 
fiihrerL, das in Fig. 6 dargestellt ist. Dieses kombinierte Be- 25 
arbeitungswerkzeug weist an einer Spradel 11 ein scheiben- 
fftrmiges Teil 28 zum Anbringen einer Umfangsnut entspre- 
chend Fig, 5, ein Scheitelteil 27 zum Anbringen einer Dach- 
facette 18, 20 und einen zylindrischen Bereich 2$, der wie 
der Hngerfraser oder Schleifetift 12 ausgebildet ist, zum 30 
Durehfiihren der Trennschnitte auf Der TV&ger 10 mit dem 
Drebantricb braucbt in diesem Fall nicht winkeleinstellbar 
zu sein, sondern es geniigt, ihn rnitden Schlitten 7 und 9 par- 
allel zur Rohglasacbse 14 und senkiteht dazu zu bewegen. 

Bei dieser Ausrlihrungsform ist die Steuerung verein- 35 
facht, da cine Winkeleinstellbarkeit nicht erforderlich ist, je- 
docb ist das Bearbeitungswerkzeug komplizierter und ggf. 
weniger widerstandsfahig, da es notwendigerweise iibor 
eine groBere LSnge ftei kragend aus der Spindel 11 heraus- 
ragen mu8. 40 

Mittels der CNC-Steuerung 17 l&Bt sich auch die "vor- 
sebubgesebwindigkeit in Abha\ngigkeit vom augenbb'cktt- 
cben Radius der Umfangskontur des ausgewShlten Brillen- 
glases und/oder der BriHenglasdicke steueru und zwar in 
dem Sinne, daB der Vorschub bei grofitm Radius und/oder 45 
groBer Glasdicke verringert und bei kleinem Radius und/ 
oder kleiner Glasdicke vfcrgroBert wird. 

Die Erfiodung umfafit auch eine nicht dargestellte Aus- 
ftthrungsform mit einem Werkzeug zum Foimbearbeiten des 
Rohglases durch eicen Trennschnitt, zum Anbringen von 50 
Nuten zum Befestigen dnes Brillengesiells mitLels £lam- 
mem Oder von Bobrangen und mit einem veiteren Uferk- 
zeug zum Anhrlngftn ftrnttr Dachftwe.tte Mfcr ian&r Umfangs- 
nut, die unabbangig voneinander auf cntsprechenden Filh- 
rungen angeordnet sein kfinnen und nacheinander durch die 55 
CNC-Steuerung 17 betStigt werden. 

Zum Durchfuhren der Trennschnitte sowie zum Hersiel- 
len von Nuten zum Befestigen eines Brillengesiells mittels 
Klammem Oder von Bohrungen sowie einer Kaistsrfacette 
laBt sich ein geeigneter Laserstrahl verwenden, wShrend die 60 
in Fig* 3 und 4 dargestellte Dachfaceae und die in Kg. 5 
dargestellte Umfangsnut durch mechanische Bearbeimng 
miitels Hngerfraser oder Schieifstift herstellbar sind 

Wichtig isl bei der vorliegenden Errlndung die Verwen- 
dung einer kleinformatigen Bearbeitungsvorrichmng, wo- 65 
durch sich die BriUenglasrandbeaj^eimngsmaschine bei g^ 
ringer BaugrOBe gut kapseln ' la^BL and eine geringe Ge- 
rauschcnrwicklung aufweist. 
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Vorzugsweise wird als Dreharjtrieb fill die Bearbeitungs- 
werkzeuge 12, 26, 27, 28 eine Luf tturbine, eine Wassertur- 
bine, eine kombinierte Luft-Wasscrturbine oder eia Hoch- 
rrequenz-Elektromotor verwendst, die mit 60.000 . bis 
360.000 min" 1 umlaufen und aufgrund dieser hohenDrehge- 
schwindigkeit sowie der geringen Abmessuhgen der Bear- 
beiuingswerkzeuge our geringe Kr&fte auf das Werkstuck 
ausuben. Fur das Werkstiick sind daher sehr geringe Ein- 
spannkrSfte erforderlich, weshalb die in Fig. 1 dargestellte, 
einseiuge Snspannung mittels des Saugers 4 mSglicb ist» 

Zum Anbringen von Nuten zum Befestigen eines Brill en- 
gestells mittels Klamrnera und von Bohrungen im Brillen- 
glas muB deren Position in die CNC-Steuerung 17 eingege- 
ben werden. Dies kann durch eine Koordinateneihgabe fiber 
dne Tastatur an der Steuerung 17 geschehea Eine weiter© 
Moglichkeit der Bingabe besteht darin f einon Cursor mittels 
tines Joysticks oder einer Rechnermaus in die gewunschte 
Position auf einer Bildschirmdarstellung des Brillenglases 
m fahren und dann zu registrieren. Ebenso lafit sich ein Da- 
lensatz des Brille^stellicftaranten mit der Glasfonn und 
der Bohrloch- bzw, Nutposition in die Mascbine einladen, 
wobei dieser DatensatZ mittels einer Diskette* eines 
EPROH eioes Barcodes oder eines Magnetstieifen eingele- 
sen werden kann. 

Zum Fbrrnbearbeiten des Rohglases 13 ist es aucb mo> 
lich, die gewiinschte BriUenglaskontur durch das Bearbel- 
tungsweikzeug abfahren zu lassen, ohne daB sich das Roh- 
glas 13 drahen nuiB, 

Patentansprtiche 

1. Brilleaglasrandbearbeitungsniaschine mil 

- einer BriUenglashalterung (3 7 4) fur ein wenig- 
stens einseitig gehataies Rohglas und 

- einer Bearbeitungsvorrichtung (10, 11, 12; 10 ? 
U, 26, 27, 2S) jsum vollstandigen Formbearbeiten 
des Rohglases (13) durch einen Trennschnitt (23), 
zum Anbringen einer Dachfacette (18, 20) oder 
einer Umfangsnut (25) oder von Nuten zum Befe- 
stigen eines Brillengestells mittels Klammem 
Oder von Bohrungen sowie ggf, zum Polieren und/ 
oder Anfasen der bearbeiteten Fiachen. 

2. BrlUengksrimdbearbeiiungsmaschine nacfa An- 
spruch 1, bei der cine CNC-Steuerung (17) fur den Ab- 
lauf der Rdaiivbewegungen zwischen der Be&rbei- 
tungsvarricbtung (10, U, l%\ 10, 11, 26, 27, 28) und 
dem Rohglas (13) and zum Steuern des Vorschubs in 
Abhangigkeit vom augenbUcklichen Radius und/oder 
der Glasdicke des Brillenglases vorgesehen isL 

3. Briflenglasrandbearbeitungsmaschine nacb An- 
spruch 1 oder 2, bei der wenigsiens ein Bearbeitungs- 
werkzeug (10 # 11, 12; 10, 11, 26, 27, 28) in Form eines 
hochteurig Uufenden FriStert oder iJchkifwerkxeugs 
vorgesehen ist, dessen Antrieb aus einer Lufttuibine, 
einer Wasserturbine, einer kombjnierten Luft- und 
Wasserturbine oder einem Hochfrequen2-Blektromotor 
bestshu 

4. BriUenglasrandbearbeitungsmaschine nach einem 
der Anspruche2bis3,beiderdieBeaxbeitungsvorrich- , 
tang ein Werkzeug zum vollstandigen Formbearbeiten 
parallel zurRohglasachse und wenigstens ein weiteres 
Werkzeug zum Durcbfuhren der weiteren Bearbei- 
tungsschritte aufweist. 

5. Brillenglasrandbearbdmngsmaschine nach einem 
der AnsprOche 1 bis 3, bei der die Bearbeitungsvorrich- 
mng (10, 11, 12; 10, 11, 26, 27, 28) nur ein Werkzeug 
7,um Durchfuhren samtlicher Bearbeitungsschritre auf- 
weist, 
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6. Brilltoghsr^dbearbeitungsmaschine nach An- 
spruch 3 und 5, bei der ein Fingerfraser oder ein em- 
sprechend gefonntes Scbletfwerkieug (12) mit seinem 
hochtourigen Antrieb ielativ zur Rohglasachse (14) ra- 
dial und axial verstellbar sowie winkeleinstellbar an ei- 5 
nern *Mger CIO) angeordnet ist 

7. Brillenglasrandbeafbeioingsmaschioft nach An- 
spmch 6, bei der die Haltarung (3, 4) fur das Rohglas 
(13) als drehbare WelLa ausgebildet ist 

8. BrQlenglasrandbearbeirungsmaschine nach An- 10 
spnich 6 und 7, bei dcr der Fingerfrfiser Oder das exit- 
sprechend geformre Scbiieifwerkaeug (12) mit seinem 
Antrieb zwischen einer Stellung parallelachsig zur 
Rohgla&achse (14) und einer Stellung sentoecht zur 
Rohglasachse (14) kontinuierlich wirJceleinst&Ubar ist 15 

9. BriUextglasrandbearbeicuagsma^chiiie nach An- 
spruch 3 und 5, bei dcr ein kornbiniertes Bearbedtungs- 
werkzeug mit eincrn in wesentlichen zylindrischen Be- 
reich (26) zum vollst&ndigen Fonabearbeiten des Rofa- 
glases (13) durch ednen Trennschnitt (23) zum Aribrin- 20 
gen von Nuten zum Befestigen cdnes BriUeogestells 
nuttels Klammem Oder von Bohrungen rmt einem 
Scheitelteil (27) zum Anbringen einer Dachfacetce (1$, 
20) und mit einern scheibenfbnnigen leil (28) zum An- 
bringen einer Urnfongsnut (25) vorgesehen ist und mit 25 
seinem an einem l>3ger (10) angeordneten Antrieb re- 
iativ zur Rohglasachse (14) radial und axial verstellbar 
ist 

10. BriU^glasrandbearbeiwngsniascriine nach einem 
derAiispriache3bis9,beiderderAnrri^furdenFra- 30 
ser oder das Scnleirwcriaeug mit einer Lrehzahl von 
60.000 bis 360,000 man" 1 wn&ufL 
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